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(54) "Stahitragerprofil" 

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein StahHra- 
gerprofil in Form eines Holms mit etwa kastenfGrmigem 
Querschnitt, das hergestellt ist aus einem Bandeisen 
durch Profilieren. Das Stahltragerprofil (10) hat wenig- 
stens einen Wandabschnitt (16). in dem die Material- 
Starke grOBer ist als in den Obrigen Wandabschnitten 
(11. 12). Das Stahltragerprofil hat einen hochkant ange- 
ordneten kastenfOrmigen Querschnitt ntit vorzugsweise 
grOBerer Materlalstarke in der schmalen oberen Wand 
(16) und der schmalen unteren Wand (17). Dieses 
Stahltragerprofil ist herstellbar erfindungsgemdB aus 
einem flachen Bandeisen mit unterschiedlicher Materi- 
alstarke, das durch zum Beispiel RolHormen zu dem 
Stahltragerprofil profiliert wird. Das Bandeisen kann 
man dann in einem oder mehreren Arbeitsgangen zu 
einem erfindungsgemaBen Stahltragerprofil (10) mit 
kastenfdrmigem Querschnitt profilieren. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein StahltrS- 
gerprof i) in Form eines Holms mit etwa kastenfOrmigem 
Querschnitt, wobei dieses hergestellt ist aus einem s 
Bandeisen durch Profilieren. Bei solchen Staliltrager- 
profiler! ist man bestrebt, eine m^giichst hohe Kraftauf- 
nahme und Biegefestigkeit zu erreichen, bei gleichzeitig 
mOglichst geringem Material einsatz. Wenn man einen 
einteiligen Kastenholm stabiler gestalten mdchte, ist es io 
der naheliegendste Weg. die Wandstarke grSRer aus- 
zubilden. Wird das Stahltrdgerprofil aber durch Profilie- 
ren aus einem Bandeisen hergestellt, dann ist 
normalerweise die Materialstdrke Qberall gleichmaBig 
groB und damit wird bei Erhdhung der Materialstdrke is 
ein entsprechend hdherer Materialeinsatz notwendig. 
[0002] Urn dies zu Vermeiden hat man bereits soge- 
nannte Schachtelholme entwickelt. Ein solcher Schach- 
telholm besteht im Prinzip aus zwei einzelnen 
Holmschalen, die jeweils fur sich profiliert werden. 20 
AnschlieBend werden die prof ilierten beiden Holmscha- 
len miteinander verschachtelt d. h. so ineinanderge- 
legt, daB sich die Holme in Teilbereichen Qberlappen. 
Dadurch hat man in diesen Oberlappungsbereichen 
eine grGBere Materialstarke des fertigen Holms, wSh- 25 
rend in den Obrigen Bereichen und zwar dort, wo es 
nicht notwendig ist nur die el nf ache Materialstarke vor- 
handen ist. Man hat hier zwar den Vorteil eines geringe- 
ren Materiateinsatzes. aber es mussen zunachst zwei 
einzelne Holmschalen profiliert werden. Dies ist ein 30 
erhOhter Arbeitsaufwand, da im Prinzip die doppette 
Lange an Bandeisen profiliert werden muB wie bei Her- 
stellung eines Stahltrdgerprofils aus nur einem Bandei- 
sen. 

[0003] Die Aufgabe der Erfindung besteht somit darin. 3S 
ein Stahltrdgerprofil der eingangs genannten Gattung 
zur Verfugung zu stellen, das einerseits eine grOBere 
Stabilitat und Belastbarkeit aufweist bei mdgtichst gerin- 
gem Materialeinsatz und das andererseits mit ver- 
gleichsweise geringem Arbeitsaufwand zu profilieren 40 
ist. 

[0004] Die LOsung dieser Aufgabe liefert ein erfin- 
dungsgemdBes Stahltrdgerprofil der eingangs genann- 
ten Gattung mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Hauptanspruchs. ErfindungsgemSB wird das Stahltra- 45 
gerprof il aus einem Bandeisen in einem Profilierarbeits- 
gang hergestellt, wobei das resultierende 
Stahltragerprof il dennoch in bestimmten Wandabschnit- 
ten eine grOBere Materialstdrke aufweist als in den Obri- 
gen Wandabschnitten. Dabei sind sinnvoller Weise die so 
Wandabschnitte mit grOBerer Materialstdrke solche. die 
besonders zu einer ErhOhung des Biegemoments und 
somrt der Belastbarkeit des Stahltragerprof ils beitragen. 
Vorzugsweise handelt es sich im Rahmen der Erfindung 
um einen hochkant angeordneten kastenfOrmigen 55 
Querschnitt des Stahltragerprof ils und die schmale 
obere Wand und/oder die schmale untere Wand weisen 
eine grOBere Materialstdrke auf als einer Oder mehrere 



der rechten bzw. linken Seitenwandabschnitte. 
[0005] GemaB einer Ldsungsvariante kann man im 
Rahmen der vorliegenden Erfindung ein solches Stahl- 
tragerprof II herstellen durch Profilieren eines Ausgangs- 
bandeisens, das bereits Bereiche grOBerer 
Materialstarke und Bereiche geringerer Matertalstdrke 
hat. Dieses Ausgangsbandeisen ist also von vornherein 
so gewalzt und kann dann in nur einem Profilierarbeits- 
gang, der naturlich in der Regel wie bei den herkOmmli- 
chen Verfahren ubiich mehrere Umformschritte umfaBt, 
zu dem gewQnschten Stahltrdgerprofil umgefbrmt wer- 
den. 

[0006] GemaB einer Variante des erf indungsgemaBen 
Verfahrens fbrmt man das Stahltragerprofil wiederum 
aus einem einzigen Ausgangsbandeisen, daB so vor- 
profiliert wird, daB es im etwa mittleren Bereich eine 
Anformung z. B. in Form einer Schlaufe oder derglei- 
chen aufweist. AnschlieBend wird dieses vorprofilierte 
Bandeisen weiterprofiliert und zwar vorzugsweise der- 
art. daB die genannte Anformung des Ausgangsbandei- 
sens im Bereich der unteren Wandung des profilierten 
Stahltragerprofils mit etwa kastenfOrmigen Querschnitt 
liegt. Im Bereich dieser Anformung ist dann mehr Mate- 
rial vorhanden, was zu einer ErhOhung des Tragheits- 
moments des fertigen Stahltragerprofils fCihrt. 
[0007] Weiter profiliert man vorzugsweise bei dieser 
Variante das Bandeisen derart, daB sich jeweils Endbe- 
reiche des Ausgangsbandeisens teilweise Qberlappen 
und diese sich Qberlappenden Bereiche vorzugsweise 
im Bereich der oberen Wandung des fertigen Stahltra- 
gerprofils liegen, so daB diese obere Wandung doppel- 
lagig ist. Dadurch erztelt man im Bereich dieser 
doppellagigen oberen Wandung eine zusdtzliche Erhd- 
hung des Tragheitsmoments des Stahltragerprof its. 
Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Stahltragerprofils mit etwa 
kastenfOrmigen Querschnitt, das Bereiche der Wan- 
dung mit grOBerer Materialstarke und Bereiche der 
Wandung mit geringerer Materialstarke aufweist. Auf- 
gabe der Erfindung ist es. ein Verfahren zur Herstellung 
eines solchen Stahltragerprofils zu schaffen, das einfa- 
Cher ist als die bislang bekannten Verfahren. Die 
LOsung liefert ein erfindungsgemdBes Vertehren der 
genannten Art mit den Merkmalen eines der AnsprOche 
2 Oder 5. Die erf indungsgemaBen Verfahren ermdgli- 
chen die Herstellung von Stahltragerprofil en mit guten 
statischen Querschnittswerten und daher gutem Trag- 
verhalten bei gleichzeitig minimalem Materialeinsatz 
was zu einer Verringerung des Gewichts solcher Stahl- 
tragerprofile fOhrt. Die erfindungsgemaBen Verfehren 
ermOglichen weiter eine einfache und rasche Herstel- 
lung dieser Stahltragerprofile und fuhren daher zu ver- 
ringerten Fertigungskosten. Stahltragerprofile dieser 
Art k6nnen beispielsweise im Regalbau zur Anwendung 
kommen. 

Beispielsweise kann man diese fur Regalholme von 
Palettenregalen verwenden. wo naturgemaB hohe 
Anfbrderungen an die Tragfahigkeit bestehen. Die In 
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den Urrteranspruchen 4 und 6 genannten Merkmale 
betreffen Weiterbildungen des erfindungsgemSRen 
Stahltrdgerprofils beziehungsweise des Herstellungs- 
verfahrens. Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Detailbeschreibung. 
[0008] Nachfblgend wird die vorliegende Erfindung 
anhand von Ausfuhrungsbei spiel en unter Bezugnahme 
auf die beliiegenden Zeichnungen ndher beschrieben. 
Dabel zeigen 

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein eiiindungsge- 
mdBes Profil; 

Fig. 2 einen Querschnitt durch ein Bandeisen aus 
dem ein Profil gema3 Fig. 1 hergestellt wird; 

Fig. 3 einen Querschnitt durch ein Bandeisen das 
als Ausgangsmaterial zur Herstellung eines 
Profils gemSlB einer weiteren Variante der 
Erfindung dient. 

Fig. 4 einen Querschnitt durch ein erfindungsge- 
maBes Profil gemdB einer weiteren Variante 
der Erfindung. 

Fig. 5 zeigt eine nnOgliche Anwendung eines in Fig. 

4 dargestellten Stahltrdgerprofils z. B. im 
Regalbau. 

[0009] Zunachst wird auf Rg. 1 und 2 Bezug genom- 
men und anhand dieser eine erste Ausfuhrungsvariante 
der vorliegenden Erfindung ndher beschrieben. Fig. 1 
zeigt einen Querschnitt durch ein erfindungsgemdBes 
Profit 10. Dieses wird hergesteltt ausgehend von einem 
Bandeisen 19 wie es in Fig. 2 im Querschnitt dargestellt 
ist. Dieses Bandeisen 19 hat insgesamt funf Abschnitte, 
ndmlich zwei duBere Abschnitte 19a bzw. 19c mit einer 
geringeren Materiaistarke und einem mittleren 
Abschnitt 19b mit ebenfalls der gleichen geringeren 
Materiaistarke. Jewells zwischen den Abschnitten 19a 
und 1 9b mit geringerer Materiaistarke liegt ein Ak)schnitt 
19d mit grOBerer Materiaistarke. Ebenso liegt zwischen 
dem mittleren Abschnitt 19b und dem in der Zeichnung 
rechten auBeren Abschnitt 1 9c mit geringerer Materiai- 
starke ein Abschnitt des Bandeisens 19 mit grdBerer 
Materiaistarke 19e. 

[0010] Nun wird aus dem in Fig. 2 dargestellten Band- 
eisen 19 z. B. durch Rollfbrmen ein Profil 10 hergestellt 
wie es in Fig. 1 dargestellt ist. Das Rollfbrmen erfolgt in 
der Regel in mehreren aufeinanderfblgenden Arbeits- 
gangen bis das fertige Profil gewalzt tst. 
[001 1 ] Das fertige Profil 1 0 ist in Fig. 1 dargestellt Wie 
man sieht handett es sich urn ein annahernd rechtecki- 
ges Profil 10 mit einer oberen Wand 16 und einer unte- 
ren Wand 17 sowie zwei Seitenwanden. Sowohl die 
rechte Seitenwand als auch die linke Seitenwand haben 
etwa im mittleren Bereich zur Stabilisierung des Profils 
je eine Sicke 13. Dadurch besteht die rechte Seiten- 



wand aus einem oberen Seitenwandabschnitt 1 1 ober- 
halb der Sicke 13 und einem unteren 
Seitenwandabschnitt 14 unterhalb der Sicke 13. 
Ebenso besteht die tinke Seitenwand aus einem oberen 

5 Seitenwandabschnitt 12 oberhalb der Sicke und einem 
unteren Seitenwandabschnitt 15 unterhalb der Sicke. 
Diejeweiligen Seitenwandabschnitte 11, 12 bzw. 14, 15 
haben wie man sieht eine geringere Materiaistarke. 
AuBerdem ist die Profilnaht 18 erkennbar, wobei an die- 

10 ser Profilnaht 18 jeweils die Enden der auBeren 
Abschnitte 19a, 19c des Bandeisen 19, vondemausge- 
gangen wird, zusammentreffen. 
[0012] Das Bandeisen 19 gemdB Fig. 2 wird durch 
Rollformen in meist mehreren Verfahrensschritten so 

IS proflliert, daB das geschlossene Rechteckprofil 10 
gemaB Fig. 1 entsteht. Wie man aus Fig. 2 erkennen 
kann sind zwei Bereiche 19d bzw. 19e mit starkerer 
Materiaistarke bereits in dem Bandeisen 19 vorgese- 
hen, von dem ausgegangen wird. Diese beiden 

20 Abschnitte 19d, 19e grdBerer Materiaistarke bilden In 
dem Profil 10 die obere Wandung 16 und die untere 
Wandung 17. Diese Abschnitte mit grOBerer Materiai- 
starke sind also in dem fertigen Profil 10 dort angeord- 
net, wo sie zur Erzielung eines erhOhten Biegemoments 

25 benCtigt werden. wahrend die Seitenwande 1 2, 15 bzw. 
11, 14 in geringerer Materiaistarke ausgefuhrt werden 
kdnnen, so daB Material fur das Profil 10 eingespart 
wird. denn die Seitenwande tragen beide im Profil 10, 
wenn es hochkant angeordnet wird gemaB der Darstel- 

30 lung in Fig. 1 weniger zum Biegemoment bei. 

[0013] Es wird nun nachfolgend ein weiteres AusfQh- 
rungsbeispiel der vorliegenden Erfindung unter Bezug- 
nahme auf die Figur 3 bis 5 naher i^eschrieben. Fig. 3 
zeigt ein weiteres Ausgangsbandeisen 49 aus dem ein 

35 Stahltragerprofil gemaB der Erfindung prof iliert werden 
kann. Dieses Ausgangsbandeisen 49 ist bereits durch 
Vorprofilieren aus einem flachen Bandeisen erhalten 
worden. Bei diesem Vorprofilieren hat das Ausgangs- 
bandeisen 49 etwa im mittleren Bereich eine Anfor- 

40 mung in Form einer Schlaufe 49a erhalten. Wie man 
sieht ist diese etwa schlaufenfOrmige Anfbrmung 49a so 
ausgebitdet, daB ein Abschnitt 49d des Bandeisens im 
mittleren Bereich der Anibrnnung etwa parallel zu den 
ubrigen weitgehend flachen Bereichen des Bandeisens 

45 veriauft. Etwa rechtwinWig nach unten schlieBen sich 
daran an die beiden Seitenwandabschnitte 49e. 49f der 
Schlaufe. Unterhalb dieser Seitenwandabschnitte 49e, 
49f ist die Warxlung des Bandeisens an beiden Seiten 
jeweils noch einmal einwarts abgekrdpft. so daB sich 

50 eine EinschnQrung ergit>t, im Bereich derer die abge- 
kropften Abschnitte 49g. 49h des Bandeisens naher 
aneinanderliegen als die darC&erllegenden Seiten- 
wandabschnitte 49e. 49f. 

[0014] Aus diesem Ausgangsbandeisen 49 wird nun 
55 ein erfindungsgemaBes Stahltragerprofil 40 prof iliert 
wie es in Fig. 4 dargestellt ist. Wie man sieht. liegt die 
schfaufenfdrmige Anformung 49a im Bereich der unte- 
ren Wandung 47 des fertig profilierten StahHragerpro- 
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fils, so daB dort sich wesentlich mehr Material befindet 
als bei einer einfachen unteren Wandung und das Trdg- 
heitsmoment entsprechend ettiOht wird. 
[0015] Wie man weiterhin aus Rg. 4 erkennen kann, 
erfblgt das Prof ilieren des Ausgangsbandeisens 49 der- 
art, daB sich dessen beide Endabschnitte 496 bzw. 49c 
im Bereich der oberen Wandung des Stahftrdgerprofils 
40 uberlappen. Diese obere Wandung des Stahltrdger- 
prof Ms 40 ist damit doppellagig mit der oberen Lage 46. 
die aus dem Endabschnttt 49c des Ausgangsbandei- 
sens 49 gebildet wird und mit einer unteren Lage 44, die 
aus dem Endabschnitt 49b des Ausgangsbandeisens 
49 gebildet wird. Das fertige Stahltrdgerprofil 40 hat 
somit eine obere doppellagige Wandung. die zu einem 
erhOhten Tragheitsmoment des Profils fOhrt, wobei 
jedoch das Stahltragerprofil 40 aus nur einem Aus- 
gangsbandeisen in auteinanderfolgenden Profiiierar- 
beitsgdngen profiliert werden l^nn und somit sowohl 
der Aufwand im Herstellungsverfahren als auch die 
benOtigte Materiaimenge fOr das Stahltragerprofil mini- 
miert werden. AuBerdem hat diese Varlante der Erfin- 
dung noch den Vorteil, daB nach dem Profilieren keine 
SchweiBnaht zur Verbindung wie bei aneinandersto- 
Benden Endabschnitten des Ausgangsbandeisens not- 
wendig ist. 

[0016] Die etwa schlaufenfOrmige Anformung im 
Bereich der unteren Wandung 47 des StahltrSgerprofils 

40 hat bei Anwendungen weitere Vorteile. Eine m6gli- 
che Anwendung ist in Rg. 5 dargestellt. Wie man sieht 
kann man diese Anformung aufgrund der Schlaufen- 
form dhnlich wie eine schwalbenschwanzfOrmige Nut 
nutzen. um dort z. B. Muttern 41 von schraubenf6rmi- 
gen Befestigungselementen 42 einzuschieben. Ein sol- 
ches Stahltragerprofil 40 kann z. B. als Regalholm 
Verwendung linden und hat dann den Vorteil, daB ein 
zusatzlicher Arbeitsgang fur die Anbringung einer sol- 
chen Nut bzw. eines Schlitzes entfallen kann. Die Mutter 

41 der Befestigungsschraube wird wie man sieht durch 
eine Schwenkbewegung in die Nut eingeschoben und 
bei AusQbung einer Zugkraft durch Anziehen der 
Schraube 42 wird die Mutter 41 in der Nut gehalten. 

PatentansprQche 

1. Stahltragerprofil in Form eines Holms mit etwa 
kastenfOrmigem Querschnitt, wobei dieses herge- 
steilt ist ausgehend von Bandeisen durch Profilie- 
ren und das Stahltragerprofil in wenigstens einem 
Wandabschnitt eine grOBere Materialstdrke auf- 
weist als in den ubrigen Wandabschnitten, 
wobei das Stahltragerprofil weiterhin einen hoch- 
kant angeordneten kastenffirmigen Querschnitt 
hat, 

dadurch gekennzeichnet, daB die schmale obere 
Wand (16) und/oderdie schmale untere Wand (17) 
eine grOBere Material starke aufweisen als einer 
Oder mehrere der rechten beziehungsweise linken 
Sehenwandabschnitte (11. 12), 



wobei das Stahltragerprofil hergestellt wurde durch 
Profilieren eines Ausgangsbandeisens (19). das 
Bereiche (19d. 19e) grOBerer Materialstarke und 
Bereiche (19a. 19b. 19c) geringerer Materialstarke 
5 aufweist. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Stahltragerprofils 
in Form eines Holms mit etwa kasterrfOrmigem 
Querschnitt, bei dem man ausgeht von Bandeisen 

10 und dieses durch Umformen zu einem etwa kasten- 
fOrmigen Profil profiliert. wobei das Stahltragerprofil 
in wenigstens einem Wandabschnitt eine grOBere 
Materialstarke aufweist als in den Qbrigen Wandab- 
schnitten und das Stahltragerprofil einen hochkant 

15 angeordneten kastenfOrmigen Querschnitt hat und 
die schmale obere Wand und/oder die schmale 
untere Wand eine grOBere Materialstarke aufwei- 
sen als einer Oder mehrere der rechten bezie- 
hungsweise linken Seitenwandabschnitte, dadurch 

20 gekennzeichnet, daB man ausgeht von einem ein- 
stuckigen Bandeisen (19) mit wenigstens einem 
Bereich (19d. 19e) grdBerer Materialstarke und 
wenigstens einem Abschnitt (19a, 19b, 19c) gerin- 
gerer Materialstarke und dieses durch Umformen 

25 ZU dem etwa kastenfOrmigen Profil (10) profiliert. 

3. Stahltragerprofil nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1. dadurch gekennzeichnet, daB das 
Stahltragerprofil (40) wenigstens im Bereich einer 

30 schmalen oberen Wandung sich uberlappende 
doppellagige Abschnitte (44, 46) aufweist. 

4. Stahltragerprofil nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB dieses im Bereich seiner 

35 unteren \A^ndung (47) eine vorzugsweise schlau- 
fenfOrmige Anformung nach innen aufweist, die 
eine nach auBen hin offene Nut des Stahltragerpro- 
fils (47) vorzugsweise zur Aufnahme von Befesti- 
gungselementen (41) Oder dergleichen bildet. 

40 

5. Verfahren zur Herstellung eines Stahltragerprofils 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB man zunachst ausgeht von 
einem Bandeisen (49) mit durchgehend gleichblei- 

45 bender Materialstarke und man anschlieBend das 
Bandeisen (49) so zu einem Stahltragerprofil (40) 
profiliert. daB sich die endseitigen At>schnitte (49b. 
49c) des Ausgangsbandeisens (49) im Stahltrager- 
profil (40) im Bereich der oberen Wandung zu dop- 

50 pellagigen Abschnitten (44. 46) Qberlappen. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Stahltragerprofils 
nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. daB 
dieses hergestellt wird aus einem Ausgangsband- 

55 eisen (49), das vorprofiliert wurde und in seinem 
etwa mittleren Abschnitt wenigstens eine vorzugs- 
weise etwa schlaufenfdrmige Anformung (49a) auf- 
weist und dann das Ausgangsbandeisen (49) so 
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profiliert wird. da 3 diese etwa schlaufenfOrmige 
Anformung die untere Wandung (47) des StahHra- 
gerprofils bildet und darunter eine nach aufSen 
offene Nut gebildet ist. 
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